This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 



Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 



BLACK BORDERS 

TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 
FADED TEXT 
ILLEGIBLE TEXT 
SKEWED/SLANTED IMAGES 
COLORED PHOTOS 

BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 
GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 

As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



Arrangement for the transport of printed circuit boards 


Patent Number: 


r US5511651 


Publication date: 


1996-04-30 


Inventor(s): 


BARTH KLAUS (DE) 


Applicant(s): 


PHILIPS CORP (US) 


Requested Patent: 


r DE4337811 


Application 


US19940333569 19941102 


Priority Number(s): 


DE1 9934337811 19931105 


IPC Classification: 


B65G 15/10 


EC Classification: 


B65G17/32B. H05K13/00N 


Equivalents: 


r EP0652698. !~ 


Abstract 


The invention relates to an arrangement for the transport of circuit boards (7), such as printed circuit boards or substrates, 
along a transport path between and/or in the various work stations during assembly, the circuit boards being manipulated in 
a well-defined position, which arrangement comprises a conveyor chain (3) carrying holding devices (3d) for individual circuit 
boards (7), which holding devices are spaced apart at distances equal to a plurality of chain links (3c), and transport strip 
portions (7b) of board material provided on and separable from the circuit boards (7), which strip portions have no circuit 
function and can be held by the holding devices (3d) for transport by way of the moving conveyor chain (3). 
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® Anordnung zum Transportieren von gedruckten Schaltungsplatten 

© Die Erfindung bezteht sich auf eine Anordnung zum 
Transportieren von gedruckten Schaltungsplatten (7), wie 
Prints Oder Substraten, wahrend ihrer Bestuckung auf einer 
Transportstreckenfuhruny zwischen und/oder in den ver- 
schiedenen Bearbertungsstationen, wobei die Schaltungs- 
platten in einer deftnierten Stellung gehandhabt werden, mit 

- einer Transportkette (3), an der im Abstand von mehreren 
Kettengliedern (3c) Hattevorrichtungen (3d) fur einzelne 
Schaltungsplatten (7) angeordnet sind, 

- an den Schaltungsplatten (7) vorgesehenen, schaltungs- 
maSig inaktiven, abtrennbaren Transportstreifen (7b) des 
Plattenmaterials, die von den Haltevorrichtungen (3d) zum 
Transport mit der sich bewegenden Transportkette (3) 
erfa&bar sind. 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Anordnung zum 
Transportieren von gedruckten Schaltungspiattea wie 
Prints oder Substraten, wahrend ihrer Bestfickung auf 5 
einer Transportstreckenfuhrung zwischen und/oder in 
den verschiedenen Bearbeitungsstationen, wobei die 
Schaltungsplatten in einer definierten Stellung gehand- 
habt werden. 

Zum Transportieren von Schaltungsplatten ist es be- 10 
kannt, diese auf einen sogenannten Carrier zu legen und 
den Carrier mit Schaltungsplatte dann auf einem Trans- 
portband von Bearbeitungsstation zu Bearbeitungssta- 
tion zu fdrdern. Urn die Carrier besser auszunutzen, 
werden mehrere Schaltungsplatten zu einem Nutzen 15 
zusammengefaBt, aus dem dann spater die einzelnen 
Schaltungsplatten herausgeschnitten werden. 

Der Einsatz von Nutzen ist nicht flexibel genug. Soli 
eine der Schaltungsplatten eines Nutzens in ihren Au- 
Bendimensionen variiert werden, dann ist der ganze 20 
Nutzen hinf allig, weil nur er auf den Carrier paBt 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Anordnung zum 
Transportieren von Schaltungsplatten zu schaffen, die 
flexibler ist und bei der Schaltungsplatten kurzfristig 
geandert werden kdnnen. 25 

Die gesteilte Aufgabe ist bei einer Anordnung der 
eingangs erwahnten Art erfindungsgemaB gelost durch 

— eine Transportkette, an der im Abstand von 
mehreren Kettengliedern Haltevorrichtungen fur 30 
einzelne Schaltungsplatten angeordnet sind, 

— an den Schaltungsplatten vorgesehene, schal- 
tungsmaBig inaktive, abtrennbare Transportstrei- 
fen des Plattenmaterials, die von den Haltevorrich- 
tungen zum Transport mit der sich bewegenden 35 
Transportkette erfaBbar sind. 

Wenn die Transportkette mit Halterungen versehen 
ist, die Schaltungsplatten einzeln erfassen kdnnen, dann 
sind die auBeren Dimensionen der Schaltungsplatten in 40 
weiten Grenzen variabeL Es werden keine spezielien 
Carrier mehr bendtigt, denen Nutzen mit festen AuBen- 
dimensionen zugeordnet sind 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Haltevorrichtung aus einer KJem- 45 
me besteht, in die der Transportstreifen einer Schal- 
tungsplatte zum freitragenden Transport mit der Kette 
einschiebbar und zur Weiterbehandlung an einer ande- 
ren Stelle herausziehbar ist Eine solche Klemmung ist 
eine einfache Art der Befestigung, die aber zum Trans- 50 
port voll ausreicht 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Haltevorrichtung aus einer Auflage 
mit nach oben vorstehenden Stiften besteht auf die die 
Schaltungsplatte mit den Stiften zugeordneten Lochern 55 
auflegbar ist zum liegenden Transportieren. In diesem 
Fall wird es moglich, auch mehrere Schaltungsplatten 
einzeln nebeneinander auf den Auflagen zu verwenden, 
beispielsweise wenn in einem Reflow-Ofen eine grdBere 
Durchfahrbreite zur Verfugung stent, die ausgenutzt 60 
werden muB. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Auflagen von parallel zueinander 
angeordneten Transportketten getragen werden. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 65 
vorgesehen, daB die StreckenfOhrung der Transportket- 
te zwischen zwei aufeinander folgenden Bearbeitungs- 
stationen eine Puffervorrichtung aufweist, in deren Be- 
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reich die Streckenfilhrung so verandert wird, daB sich 
die Lange des Transportweges an die gewQnschte 
Transportzeit anpaBt Der Kettentransport einzelner 
Schaltungsplatten ermSglicht, die Flexibility der Trans- 
portanordnung zu vergrdBern. 

Die Puffervorrichtung der Anordnung kann dabei 
derart ausgebildet sein, daB an einer Transportvorrich- 
tung, mittels der die Transportkette langs einer geradli- 
nigen Trans ports trecke zwischen den Produktionsstel- 
len als Kettenschleife mit Vor- und Rucklauftrumm ge- 
fuhrt ist, eine Ausgleichvorrichturig vorgesehen ist, die 
aus einem quer zur Transportstrecke verschieblichen 
Ausgleichsbalken besteht, der an seinen Enden Umlenk- 
rader aufweist, flber die die Transportkette, die beider- 
seits des Ausgleichsbalkens in dessen Langsrichtung 
umgelenkt wird, gefuhrt ist Mit dem Ausgleichsbalken 
lassen sich Fertigungsunterbrechungen ausgleichen, in- 
dem die von der Transportkette gehaltenen Schaltungs- 
platten bei Bedarf mehr oder weniger auf den Aus- 
gleichsbalken auflaufen. 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB die Bewegungsgeschwindigkeit der 
Transportkette, die beim jeweiligen Obergang vom 
Vor- zum Rucklauftrumm und umgekehrt als Schleife 
Ober Kettentransportrader gefuhrt ist, mittels getrennt 
auf die Kettentransportrader wirkender Antriebe am 
Anfang und am Ende der Transportstrecke unabhangig 
voneinander einstellbar ist Mit den Antrieben laBt sich 
der Schaltungsplattentransport an die Gegebenheiten 
von Fertigungsstdrungen in den einzelnen Bearbei- 
tungsstationen anpassen. Kommen aus einer Bearbei- 
tungsstation keine Schaltungsplatten heraus, dann 
bletbt dieser Antrieb stehen, und der andere Antrieb 
sorgt dafur, daB auf der Transportkette noch vorhande- 
ne Schaltungsplatten der nachfolgenden Bearbeitungs- 
station zugefuhrt werden. Besteht ein Abnahmefehler 
bei der nachfolgenden Bearbeitungsstation, dann bleibt 
der Antrieb an deren Seite stehen, und der Antrieb auf 
der Seite der vorangehenden Bearbeitungsstation be- 
ladt die Transportkette trotz fehlender Abnahme auf 
der Abnahmeseite. Ein solcher Ausgleich ist zweckma- 
Big und wirkungsvoll 

Nach einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist 
vorgesehen, daB ein Zwischenlager vorgesehen ist, in 
dem ein Roboter Schaltungsplatten zwischenlagern 
kann, wobei das Zwischenlager aus lagenweise uberein- 
ander angeordneten Klemmstreifen besteht 

Die Erfindung wird anhand der Zeichnung naher er- 
lautert 

Es zeigen: 

Fig, 1 einen Ausschnitt aus einer Anordnung zum 
Transportieren von einzelnen Schaltungsplatten mit ei- 
ner in Schleifenform gefuhrten Transportkette, die mit 
einzelnen Schaltungsplatten bestQckt ist, 

Fig. 2 eine Klemmvorrichtung zum Anklemmen von 
Schaltungsplatten an die Transportkette, 

Fig. 3 eine Schaltungsplatte fur die Transportvorrich- 
tung mit einem inaktiven, dem Festklemmen dienenden 
Plattenstreifen, 

Fig. 4 eine Abwandlung der Transportvorrichtung 
mit zwei parallelen Transportketten und Auflagestrei- 
fen fur den Transport inTrockenSfen und Reflowdfen, 

Fig. 5 eine Pufferstation im Verlauf einer Transport- 
kettenschleife mit einem quer verschiebbaren Aus- 
gleichsbalken, 

Fig. 6 und 7 den Ausgleichsbalken im Gegensatz zu 
Fig. 3 in zwei abgestuft, geringer nach oben herausra- 
genden Hdhen, wobei die Speicherkapazitat zwischen 
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den Bearbeitungsstationen von Fig. 5 zu Fig. 6 zu Fig. 7 
abnimmt, 

Fig. 8 eine andere Art einer Pufferstation mit Klem- 
mitteln und einem Teil eines Roboters, mit dem die 
Schaltungsplatten gehandhabt werden kdnnen. 

Fig. 1 zeigt eine Transportvorrichtung 1, in der eine 
Trans portkette 3 mit einem oberen Trumm 3a und ei- 
nem unteren Trumm 3b als Endlosschleife umlauft. An 
den Enden 6 der Transportvorrichtung 1 ist die Trans- 
portkette 3 fiber Antriebsrader 5 gefuhrt Dies ist im 
rechten TeiJ des Bildes erkennbar, der linke Teil der 
Transportvorrichtung 1 ist abgeschnitten und nicht dar- 
gestellt; er ist aber entsprechend dem rechten Ende 6 
ausgebUdet 

Die Transportvorrichtung 1 mit der Transportkette 3 
wird zwischen Bearbeitungsstationen 11 angeordnet, 
die in Fig. 5 schematisch angedeutet sind. Im Bereich 
der Bearbeitungsstationen 11 sind Obergaberoboter 23 
(angedeutet in Fig. 8) vorgesehen, die Schaltungsplatten 



Weise kdnnen mehrere Schaltungsplatten 7 nebenein- 
ander einer Bearbeitung zugefOhrt werden. 

Selbstverstandlich ist es moglich, die Auflagen auch 
fur einzelne Schaltungsplatten 7 vorzusehen. Dies wird 
5 aber nur in speziellen Fallen zweckmaBig sein, da der 
Aufwand groBer ist als bei den Klemmvorrichtungen 3d 
Die Verwendung von Transportketten 3 zum Trans- 
portieren von einzelnen Schaltungsplatten erdffnet auf- 
grund der Flexibilkat der Transportketten 3 die M6g- 
io lichkeit der Anordnung einer Puffervorrichtung. Eine 
solche Puffervorrichtung ist in den Fig. 5, 6 und 7 darge- 
stellt Es wird wieder ausgegangen von der Transport- 
vorrichtung 1 mit der Transportkette 3, die als Endlos- 
schleife ausgebildet ist. Die Transportvorrichtung 1 ist 
is im Bereich der in Fig. 4 mit Kastchen angedeuteten Be- 
arbeitungsstationen 11 mit umlaufenden Antriebsra- 
dern 12 und 13 versehen, die mittels schematisch darge- 
stellter Antriebsmotoren 14, 15 unabhangig voneinan- 
der antreib- oder stillsetzbar sind. Quer zu der Trans- 



7 von einer vorangehenden Bearbeitungsstation an die 20 portvorrichtung 1 erstreckt sich ein vertikaler Aus 



Transportkette anklemmen (angedeutet durch Pfeil 8a 
in Fig. 1). Am anderen Ende 6 der Transportvorrichtung 
1 befindet sich wieder ein Roboter 23, der die Schal- 
tungsplatten 7 von der Transportkette abnimmt und der 
nachsten Bearbeitungsstation zuffihrt (angedeutet 25 
durch Pfeil 8b in Fig. 1). 

Wie aus Fig. 1 zu ersehen ist, sind zum Anstecken der 
Schaltungsplatten 7 an einzelnen Kettengliedern 3c 
Klemmvorrichtungen 3d vorgesehen. Jede Klemmvor- 
richtung besteht, wie sich aus Fig. 2 vergrdBert ergibt, 30 
aus einer Anlageplatte 3e mit einem Anschlag 3f und 
einer Andruckfeder 3g. Die Schaltungsplatten 7 werden 
zwischen der oberen Anschlagplatte 3e und der unten 
gelegenen Andruckfeder 3g festgeklemmt 

Fig. 3 zeigt die Ausbildung der Schaltungsplatten 7. 
Diese bestehen aus einem aktiven Plattenteil 7a und 
einem inaktiven Streifen 7b. Der inaktive Streifen 7b 
wird in die Klemmvorrichtungen 3d eingesteckt. Der 
inaktive Streifen 7b ist nur uber Stegverbindungen 7c 
mit dem aktiven Plattenteil 7a verbunden. 

Zu dem normalen Transportieren von Schaltungs- 
platten von einer Bearbeitungsstation 11 zur nachsten 
wird die in Fig. 1 dargestellte Kettentransportvorrich- 
tung 1 in geradlinig gestreckter Form eingesetzt Es 



gleichsbalken 16 f der in Richtung eines Doppelpfeiles 17 
auf- und abfahrbar ist entsprechend den von den Moto- 
ren 14 bzw. 15 vorgegebenen Antriebsbewegungen. Der 
Ausgleichsbalken 16 ist an seinen Enden 18 mit Umlenk- 
radern 19 versehen. Die Transportkette 3 wird zwischen 
den Transportrldern 12 und 13 fiber Ausgleichsrader 20 
in eine Parallelrichtung zum Ausgleichsbalken 20 umge- 
lenkt und ist an den Enden 18 fiber die Umlenkrader 19 
geffihrt 

Wie bei der Darstellung nach Fig. 1 kdnnen Klemm- 
vorrichtungen 3d die Schaltungsplatten 7 auf der Kette 
3 mit der Kette auch in den Bereich des Ausgleichsbal- 
kens 16 uberfuhren. Damit laBt sich eine Pufferwirkung 
erzielen. Es sei angenornmen, daB der Antriebsmotor 14 
das Antriebsrad 15 dreht und ein Roboter 23 auf die 
Transportkette 3 Schaltungsplatten 7 bei laufender Ket- 
te 3 aufsteckt Wird nun infolge einer Stoning an der 
rechten Bearbeitungsstation 11 das Antriebsrad 13 
durch Stillsetzen des Motors 15 angehaiten, dann wird 
40 der Ausgleichsbalken 16 nach oben bewegt, und die 
Schaltungsplatten 7 wandern nicht gleich zu der rechten 
Bearbeitungsstation 11, sondern erst einmal bei nach 
oben wanderndem Ausgleichsbalken 16 mit nach oben. 
In Fig. 5 ist dargestellt, daB der Ausgleichsbalken sich 
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kann aber in besonderen Fallen auch erforderlich sein, 45 ganz nach oben geschoben hat 



gleichzeitig nebeneinantier mehrere Schaltungsplatten 
7 zu bewegen, wenn diese beispielsweise nach einer 
vollstandigen Bestuckung in einem Hitzeofen (Reflow- 
Ofen) verldtet werden sollen, wobei die Lot paste auf- 
schmilzt und die erforderlichen Ldtungen an den Pa- 
stenauftragsstellen erfolgen. 

In so einem Fall ist vorgesehen, die Transportvorrich- 
tung aus zwei parallelen Kettenschleif en 3 zu bilden, wie 
in Fig. 4 dargestellt ist. Zwischen diesen Kettenschleifen 
3 werden von Kettengliedern 3h Tragstreifen 9 gehal- 
ten. Diese Tragstreifen 9 sind mit nach oben vorstehen- 
den Stif ten 9a versehen. Die Schaltungsplatten 7 sind im 
Bereich ihrer inaktiven Streifen 7b mit den Stif ten 9a 
zugeordneten Lochern 7d versehen. AuBerdem sind die 
Tragstreifen 9 in Transportrichtung entsprechend Pfeil 
10 in einem solchen Abstand voneinander angeordnet, 
dafi die dem inaktiven Streifen 7b gegenfiberliegende 
Schaltungsplattenkante 7e auf dem benachbarten Trag- 
streifen 9 aufliegen kann. Von einem nicht dargestellten 
Roboter werden mehrere Schaltungsplatten 7 neben- 
einander auf die Stifte 9a gelegt, wobei die Platten dann 
gegen ein Verrutschen gesichert sind und am inaktiven 
Streifen 7b und an der Kante 7e aufliegen. Auf diese 



In Fig. 6 ist nun dargestellt, was passiert, wenn der 
Antriebsmotor 15 wieder in Bewegung gesetzt wird Bei 
gleicher Drehgeschwindigkeit der Motoren 14 und 15 
bleibt der Ausgleichsbalken oben stehen, und die Schal- 
tungsplatten laufen fiber den hochgeschobenen Aus- 
gleichsbalken weiter zur rechten Bearbeitungsstation. 
In Fig. 6 ist dargestellt, was passiert, wenn eine Stoning 
an der linken vorhergehenden Bearbeitungsstation 11 
auftritt Dann bleibt der Motor 14 stehen, und das An- 
triebsrad 12 setzt die Transportkette 3 im linken Teil der 
Transportvorrichtung 1 fest Nun zieht der Antriebsmo- 
tor 15 fiber das Antriebsrad 13 die Kette 3 aber weiter. 
Der Ausgleichsbalken 16 sinkt ab, wobei der Roboter 23 
die auf der Kette befindlichen Schaltungsplatten 7 in 
Richtung des Pfeiles 8b abnehmen kann. Das Absenken 
geht so weit, bis, wie in der Darstellung nach Fig. 7 
gezeigt, der Ausgleichsbalken 16 vollig nach unten ge- 
wandert ist. Wenn nun die Stoning an der vorangegan- 
genen, links dargestellten Bearbeitungsstation nicht be- 
65 endet ist, muB die Transportvorrichtung 1 stillgesetzt 
werden. 

In Fig. 8 ist eine weitere Ausfflhrungsform einer Puf- 
ferstation dargestellt Diese Pufferstation besteht aus 
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einem Rahmen 21 mit parallel flbereinander angeordne- 
ten Klemmleisten 22. Im Falle von Produktionsstdrun- 
gen kann ein Roboter 23 mit seinen Greifarmen 23a 
Schaltungsplatten 7 von der Transportkette abnehmen 
und in die KJemmschienen 22 einstecken, wie es in Fig. 2 5 
dargestellt ist Beim Ende der Transportstdrung, oder 
wenn die Zwischenaufbewahrung aus einem anderen 
Grunde aufgehoben werden soil werden die Schal- 
tungsplatten vom Roboter wieder auf die Transportvor- 
richtung 1 zurflckgesetzt 10 

Patentanspriiche 

1. Anordnung zum Transportieren von gedruckten 
Schaltungsplatten (7% wie Prints oder Substraten, 15 
wahrend ihrer Bestuckung auf einer Transport- 
streckenfQhrung zwischen und/oder in den ver- 
schiedenen Bearbeitungsstationen, wobei die 
Schaltungsplatten in einer definierten Stellung ge- 
handhabt werden, gekennzeichnet durch 20 

— eine Transportkette (3), an der im Abstand 
von mehreren Kettengliedern (3c) Haltevor- 
richtungen (3d) fur einzelne Schaltungsplatten 
(7) angeordnet sind, 

— an den Schaltungsplatten (7) vorgesehene, 25 
schaltungsmSBig inaktive, abtrennbare Trans- 
portstreifen (7b) des Plattenmaterials, die von 
den Haltevorrichtungen (3d) zum Transport 
mit der sich bewegenden Transportkette (3) 
erfaBbar sind 30 

2. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Haltevorrichtung (3d) aus einer 
KJemme (3e, 3g) besteht, in die der Transportstrei- 
fen (7b) einer Schaltungsplatte (7) zum freitragen- 
den Transport mit der Kette (3) einschiebbar und 35 
zur Weiterbehandlung an einer anderen Stelle her- 
ausziehbar ist 

3. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Haltevorrichtung aus einer Aufla- 
ge (9) mit nach oben vorstehenden Stiften (9a) be- 40 
steht, auf die die Schaltungsplatte (7) mit den Stif- 
ten (9a) zugeordneten Ldchern (7d) auflegbar ist 
zum liegenden Transportieren. 

4. Anordnung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Auflagen (9) von parallel zueinan- 45 
der angeordneten Transportketten (3) gehalten 
werden. 

5. Anordnung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Streckenf Ohrung der Transport- 
kette (3) zwischen zwei aufeinander folgenden Be- 50 
arbeitungsstationen eine Puffervorrichtung auf- 
weist, in deren Bereich die Streckenf uhrung so ver- 
Sndert wird, daB sich die Lange des Transportwe- 
ges an die gewQnschte Transportzeit anpaBt 

6. Anordnung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 55 
zeichnet, daB an einer Transportvorrichtung (1), 
mittels der die Transportkette (3) langs einer gerad- 
linigen Transportstrecke zwischen den Bearbei- 
tungsstationen (11) als Kettenschleife mit Vor- und 
RQcklauftrumm (3a, 3b) gefahrt ist, eine Ausgleich- eo 
vorrichtung vorgesehen ist, die aus einem quer zur 
Transportstrecke verschieb lichen Ausgleichsbal- 
ken (16) besteht, der an seinen Enden (18) Umlenk- 
rader (19) aufweist, uber die die Transportkette (3), 
die beiderseits des Ausgleichsbalkens (16) in dessen 65 
Langsrichtung umgelenkt wird, gefflhrt ist 

7. Anordnung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegungsgeschwindigkeit der 
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Transportkette (3), die beim jeweiligen Obergang 
vom Vor- zum RQcklauftrumm und umgekehrt als 
Schleife Ober Kettenantriebsrader (12, 13) gefuhrt 
ist, mittels getrennt auf die Kettenantriebsrfider 
wirkender Antriebe (14, 15) am Anfang und am 
Ende der Transportstrecke unabhangig voneinan- 
der einstellbar ist 

a Anordnung nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dafl ein 
Zwischenlager (21) vorgesehen ist, in dem ein Ro- 
boter (23) Schaltungsplatten (7) zwischenlagern 
kann, wobei das Zwischenlager (21) aus lagenweise 
Qbereinander angeordneten Klemmstreifen (22) 
besteht 
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